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Die Erfindung betrifft eine Trenn- unci Abisoliervorrichtung 
zur Kabel verarbeitung, mit der Kabel durchtrennt bzw. deren 
Isolierschicht eingeschnitten und abgezogen werden kann. 
Insbesondere betrifft sie eine Abisoliervorrichtung nach dem 

10 Oberbegriff des Anspruches 1. Solche Vorrichtungen sind 

bekannt. Zum Beispiel wurde durch die Anmelderin unter der 
Bezeichnung 9100 eine Vorrichtung auf den Markt gebracht, 
die in bezug auf eine Kabelvorschubachse seitlich versetzte, 
nebeneinander liegende Messerpaare aufwies, die uber einen 

15 oberen und einen unteren geme ins amen Messerhalter von einem 
pneumatischen Antrieb so seitlich verschoben werden konnten, 
dass entweder durch das eine oder das andere Messer ein 
Kabel, dass entlang der Achse in die Vorrichtung 
eingeschoben wurde, ein- bzw. durchgeschnitten werden 

20 konnte. Dazu waren selbstverstandlich die oberen und unteren 
Messerhalter gegeneinander bewegbar. Ein Vorteil ist dabei 
gegenxiber einer einzigen Messerposition gegeben; 
gleichzeitig ergibt sich aus der Praxis jedoch der Nachteil 
dieser Konstruktion in der Beschranktheit der moglichen 

25 Bearbeitungsgange, die auf die beiden Messerpositionen 
beschrankt sind. 

Eine Publikation der Firma Shin Meiwa Ind. Co. Ltd, Yokohama/ JP 
beschreibt eine Vorrichtung mit einem Messerpaar, das an 

30 jedem Messer mehrere Schneiden aufweist. Nach herkommlichem 
Kabellangstransport wird das Kabel dort mittels des 
Mehrschneidenmessers getrennt* Nach dem Messeroffnen bewegen 
sich die Kabelhandlingskoraponenten linear und parallel zum 
Messer uber gesteuerte Spindeln nach links oder rechts zu 

35 einer Abisolierstelle am Mehrschneidenmesser . Anschliessend 
werden die Handlihgskomponenten beiderseits des Messers mit 
den geschnittenen Kabeln in Richtung Messer auf die 
geforderte Abisolierlange verschoben. Danach erfolgt ein 
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neuerlicher Messerhub auf den gewunschten 
Abisolierdurchmesser und der Abzug des Isolationsrestes 
(Slug) sowie der lineare Weiter- oder Rucktransport des 
Kabels je nach Weiterverarbeitung. 

5 

Ein Nachteil dieser Einrichtung ist, dass die beiden 
Kabelhandlingskomponenten (vor und nach dem Messer) standig 
in Langs- und Querrichtung verschoben werden mussen, was zu 
hohem Verschleiss an zwei voneinander an sich unabhfingigen 

10 hochbeweglichen Bauteilen ftihrt. Diese mtissen zudem 

aufeinander besonders justiert sein, um positionsrichtig und 
ausschussfrei arbeiten zu konnen. Ausserdem ist die 
Verwendung eines Mehrschneidenmessers wirtschaftlich 
ungiinstig, da es zu ungleichmassiger Abnutzung kommen kann 

15 und daher auch noch nicht abgenutzte Schneiden ausgewechselt 
werden mussen. 

Zudem erfordert diese Vorrichtung eine besondere 
Flexibilitat des Kabels, das andernfalls durch Zerstdrung 
20 bedroht ist, 

Eine andere bekannte Vorrichtung "Stripmaster Model 900" der 
Firma Ideal Ind.,Inc. Sycamore, USA verfxigt ebenso viber 
nebeneinander angeordnete Formmesser mit unterschiedlichen 

25 wirksamen Messerdurchmessern, so dass in nebeneinander 
liegenden Einschubof f nungen Kabel mit unterschiedlichem 
Durchmesser eingeschoben und von den Messern geschnitten 
bzw* beim Hinausziehen wieder abisoliert werden konnen. 
Diese Vorrichtung eignet sich nicht fur automatischen 

30 Abisoliervorgange . 

Eine weitere bekannte Vorrichtung, wie in der EP-A1-623982 
offengelegt verftigt uber eine Schwenkvorrichtung, mit der 
ein Kabel bei jeweils einem von zwei nebeneinander 
35 angeordneten Messern positioniert werden kann. Hierbei tritt 
wieder das Problem der Flexibilitat des Kabels auf. Dariiber 
hinaus kommt bei dieser Vorrichtung das Kabel nicht optimal 
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senkrecht auf die Messerebene zu liegen, so dass Schnitte 
durch die Messer eventuell auch schrag appliziert werden, 
wodurch die Schnitte iiber eine schlechte Qualitat verfugen 
konnen . 

5 

Eine weitere bekannte Vorrichtung der Firma Eubanks 
Engineering Co, Monrovia, USA mit der Bezeichnung "9800" 
verfiigt iiber axial hintereinander angeordnete Messer mit 
unterschiedlichen Schnittief en. Die Messer befinden sich an 

10 einem gemeinsamen oberen und unteren Messertrager , so dass 
ein eingesetztes Kabel entlang seiner Achse mehreren 
unterschiedlichen Bearbeitungsschritten gleichzeitig 
unterzogen werden kann. Eine solche Vorrichtung ist z.B. in 
der US-A-5146673 wiedergegeben. Der Nachteil einer solchen 

15 Anordnung liegt in einer relativ geringen Flexibilitat bei 
der Auswahl der Bearbeitungsschritte, ausserdem ist durch 
den eingeschrankten Platz zwischen den Messern die 
Abisolierlange eingeschrankt. Bei dem Versuch, die 
Abisolieriangen zu erhohen stosst man bald an Grenzen 

20 hinsichtlich der maximal vertretbaren Gerategrdsse. Probleme 
ergeben sich ebenso beira Auswurf des Abfalls (Slug) an 
Isolationsresten, die durch die Messer vom Leiter abgezogen 
werden . 

25 Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine 
verbesserte Abisoliervorrichtung zu schaffen, die 
hinsichtlich der Universalitat verbessert ist, grossere 
Abisolierlangen erlaubt und die Nachteile bei den oben 
erwahnten Konstruktionen vermeidet. 

30 

Durch die erf indungsgemasse Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Anspruches 1 wird die Aufgabe gelost. Die neue 
Messeranordnung und deren Antrieb fuhrt zu einer 
universellen, vollautomatisch tatigen - und frei - 
35 programmierbaren Trenn- bzw. Abisoliermdglichkeit . Diese 
wird durch zusatzliche, neu mogliche Verarbeitungsschritte 
bei Bedarf noch erganzt. Bekannte Nachteile sind vermieden. 
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Der relativ geringe zeitliche Nachteil der sich durch die 
Bearbeitung des Kabels in nacheinander folgenden 
Arbeitsschritten ergibt, wird durch die Vorteile der 
Universal i tat fur einen durchschnitt lichen Anwender bei 
5 weitem uberkompensiert . Auch die erf indungsgemass mogliche 
kompakte Bauform wirkt sich in der Praxis gunstig aus. 

Weitere Merkmale der Erfindung sind in den abhangigen 
Anspriichen beschrieben bzw. ergeben sich aus den 
10 nachstehenden Angaben, die mit den Anspriichen und der 
Figurenbeschreibung und der Zeichnung die gesamthafte 
Offenbarung der zum Teil auch unabhangig einsetzbaren 
Merkmale der Erfindung darstellt. 

15 Wichtig ist jedenfalls, dass erf indungsgemass beliebige 

Werkzeugpositionen seitlich neben einander vorgesehen sind 
und eine Schrittmotorsteuerung diese Werkzeugpositionen 
programmierbar ansteuern kann, so dass einerseits in 
unterschiedlichen Werkzeugpositionen das Kabel- oder auch 

20 mehrere nebeneinander liegende Kabel - das, bzw. die in 
einer Position gehalten werden, bearbeitet werden kdnnen. 
Das gilt fur Endloskabelverarbeitungen ebenso wie fur jene 
Abisoliervorrichtungen, an denen eine Bedienperson oder ein 
Manipulator ein Kabelende in die Vorrichtung einfuhrt und 

25 anschliessend wieder herauszieht. 

Zweitens werden auch andere Arbeitsvorgange erlaubt, wie 
z.B. Sagen, Einschneiden , Vertwisten des Kabels durch das 
Zusammenfuhren der Messer bzw. Werkzeuge, Schliessen und 

30 seitliches relativ zueinander Verschieben. Solches kann im 
Falle von Vertiwstbacken als Werkzeuge mit keilformigen 
Schragf lachen auch durch reine Vertikalbewegung zueinander 
realisiert sein. Weiters kann eine Vertwistlosung realisiert 
werden durch eine schwenkbare Ausfiihrung der Werkzeughalter 

35 um einen Drehpunkt, der moglichst im Bereich der Achse des 
Kabels liegt, wenn der Linearvorschub fur seitliche 
Verschiebung der Werkzeughalter dann nicht zu einer 
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Verschiebung sondern zu einer Verschwenkung urn diese Achse 
fuhrt. 


Weitere Bearbeitungsmoglichkeiten ergeben sich wenn 
5 wenigstens ein Werkzeughalter Schleif- oder Polierscheiben 
aufweist, die durch oszillierende oder kreisende Bewegung 
der Messerhalter zu einem Abschleifen der Leiterenden 
verwendet werden konnen, was insbesondere bei 
Glasfaserkabeln von Bedeutung sein kann. 
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Bei herkommlichen Antriebsrollen ist deren Wirkdurchmesser 
auf das Kabel unwesentlich, da er infolge der Rollenharte 
ziemlich stabil ist. Bei einem Endlosriemenantrieb wird der 
Riemen in Abhangigkeit von der Kabeldicke unterschiedlich 

15 eingedruckt, so dass es zu unterschiedlichen 

Wirkdurchmessern kommt, so dass die Umf angsgeschwindigkeit 
bzw. Vorschubgeschwindigkeit des Bandes erf indungsgemass 
adaptiert wird. Eine motor ische Steuerbarkeit der 
Vorschubrollen bringt somit den Vorteil, dass wahrend des 

20 Abziehens der Anpressdruck auf das Kabel erhoht werden kann, 
um so einen Schlupf zu verhindern bzw. um mehr Kraft auf das 
Kabel auf zubringen. Wiirde der Anpressdruck, wie im Stand der 
Technik bekannt, iiber den gesamten Vorgang hoch aufrecht 
erhalten bleiben, hatte das den Nachteil, dass das Kabel 

25 bzw, sein Mantel iiber seine ganze Lange Quetschungen 
erleidet, die so hochstens an einem kleinen Bereich 
auftreten. Ausserdem wird erf indungsgemass die Abnutzung des 
Riemens reduziert. Da der Abziehwider stand am Anfang der 
Abziehbewegung in der Regel am grossten ist, kann 

30 erf indungsgemass der Anpressdruck iiber einen Abziehweg von 
z.B. 4mm erhoht und anschliessend wieder auf ein geringeres 
Mass gesenkt werden. Allfallige Markierungen bzw. 
Quetschungen sind sohin auf ca. 4mm beschrankt. 

35 Als weitere Erf indungsgedanke ist die Offenbarkeit der 
Rollen bzw. Bander zu sehen. Bevorzugt konnen die Rollen 
nicht nur im Anpressdruck eingestellt werden und mittels 
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Elektromotor auf einen gewtinschten Abstand zueinander 
gefahren werden, sondern sie konnen daruber hinaus 
gegebenenfalls auch vollstandig weggeklappt werden. Das 
Offnen und Schliessen der beiden Rollen bzw. Bandpaare mit 
5 einem einzigen Antriebsmotor und einem Drehteller ist per se 
bekannt aus einer bekannten Maschine ATC 2000 der Sutter AG 
Thun, Schweiz, deren diesbeztigliche Lehre als im Rahmen 
dieser Erfindung liegend geoffenbart gilt, wobei gegeniiber 
dem Bekannten eine vollstandige Offenbarkeit der Rollen bzw. 
10 Bander vorgesehen ist. 

Als weiterer Vorteil einer vollstandigen Offenbarkeit des 
zweiten Rollen- bzw. Bandpaares von der Offnung des ersten 
Rollen- bzw. Bandpaares ist, dass mit Hilfe des ersten 

15 Rollenpaares ein Vorabzug von z.B. 130mm durchgefiihrt werden 
kann, nachdem das Kabel in gewunschter Lange, z.B. 50mm 
durch das zweite Rollenpaar bereits durch ist, so dass auch 
lange Abisolierl&ngen, z.B. fur Netzkabel, erfolgreich 
abisoliert werden konnen. Denkbar ist auch, noch grossere 

20 LSngen vorabzuziehen, wobei spater von Hand der Rest der 
Isolation vom Leiter abgezogen wird. 

Wenn man ein langes Abisoliersttick in Einzelschritten 
abisolieren will, kann man dies erf indungsgemass dadurch 

25 durchfiihren, dass bei jedem Teilschritt das zweite Rollen 
bzw. Bandpaar geoffnet wird. Gegenuber dem Bekannten (z.B. 
KODERA Type 36) hat man somit den Vorteil einer beliebigen 
Abisolier lange und ist uberhaupt nicht eingeschrankt auf den 
Abstand zwischen Werkzeughalter und zweitem, axial 

30 dahinterliegenden Rollenpaar, der bisher bei alien bekannten 
Maschinen den Abisolierabstand begrenzt. 

Erwahnenswert liegen im Rahmen der Erfindung auch Kombina- 
tionen zwischen den dargestellten Merkmalen bzw. einzelnen, 
35 voneinander unabhangig anwendbaren Erf indungsaspekten. 
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Anhand von beispielhaf ten Figuren, die fur die 
unterschiedlichen Erf indungsaspekte nicht einschrankend 
sind, werden bevorzugte Ausf uhrungsbeispiele dargestellt. 
Die Figuren sind zusaramenhSngend und iibergreifend 
5 beschrieben, da gleiche Bezugszeichen gleiche Bauteile und 
gleiche Bezugszeichen mit unterschiedliche Indizes ahnliche 
Bauteile mit gleichen Funktionen bedeuten. 


Es zeigen dabei die 

10 Fig.l eine Syraboldarstellung einer neuen Vorrichtung im 
Schragriss mit Werkzeugtragern 1,2 und darauf 
gehaltenen Messern 3, von denen auch raehrere neben 
einander an vergrosserten Werkzeugtragern 1,2 
angebracht sein konnen; Symbol ische Antriebe 5a bzw. 

15 5b treiben die Werkzeugtrager seitlich in bezug auf 

die Achse 6 an. Symbolische Schliessantriebe 16a und 
16b erlauben das Schliessen der Werkzeughalter 1,2 
gemeinsam (liber eine Steuerung) oder getrennt; eine 
Fuhrung 17 halt die Werkzeughalter und die Antriebe 

20 parallel. 

Fig. 2 eine Variante dazu mit gemeinsam gefiihrten oberen 
und unteren Werkzeughaltern 1,2 tiber einen 
Schliessantrieb 16c z.B. mittels Spindeltrieb und 
einem einzigen Seitantrieb 5c; diese vereinfachte 

25 Variante baut kleiner hat jedoch weniger 

Arbeitsschritte moglich; 
Fig. 3 eine Detail eines neuartigen Bandantriebes fur die 
neue Vorrichtung mit einem Endlosbandpaar 12 mit 
Bandern (Zahnriemen) 13 Rollen ( Zahnrollen) , 

30 Andruckrollen 14 und Spannrollen 15, von denen z.B. 

der obere Teil vollig abhebbar ist; 
Fig. 4 eine Variante rait Band- und Rollenantrieb mit einer 
schwenkbaren Fuhrung 17 hinter den Werkzeugen 3, die 
an ihren Haltern 1,2 montiert sind, welche an einer 

35 gegenlauf igen Schraubspindel gelagert bzw. 

zwangsgesteuert sind; 
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Fig. 5 eine Variante mit Rollenantrieb rait Rollen 11, die 

xiber ein Getriebe 22 bzw. 21 von je einem Antrieb 20 
angetrieben sind, eine hochschwenkbare rohrf drudge 
Fuhrung 9 mit deren Antrieb 19 und einen Antrieb 5d 
5 fur die gesteuerte Seitverschiebung der 

Werkzeughalter 1,2; 

Fig. 6 ein Detail des Werkzeughaltervorschubs einer 

Variante gemass Fig. 4 mit einer Gewindespindel 18, 
einem Zahnriemenantrieb 24 und dem Schrittmotor 23 
10 zum gesteuerten Antrieb der Schliess- Of f enbewegung 

der Werkzeuge; 

Fig. 7 Angaben zu einem konkreten Ausfuhrungsbeispiel 
hinsichtlich der Werkzeugleistung nach Fig. 6; 
weitere sinnvolle Angaben liegen etwa im Bereich von 
15 ± 5-25% pro Angabe; 

Fig. 8 eine Variante mit gr6sserem Abstand zwischen 

vorderem und hinterem Endlosbandantrieb 12 mit 
Massangaben eines konkreten Ausfuhrungsbeispiels, 
die um ca + 25-75% im Rahmen der Erf indung 
20 variierbar sind; 

Fig. 9 eine Variante mit verkiirztem Abstand und den sich 
daraus ergebenden Effekten mit Wertangaben, die um 
ca ± 25-75% im Rahmen der Erf indung variierbar sind; 

Fig. 10 eine Gruppe von verschiedenen bei der Erf indung 
25 optimal einsetzbarer Werkzeuge fur dem Fachmann 

bekannte unterschiedliche Anwendungen; 

Fig. 11 den linken Teil einer Draufsicht einer 

erf indungsgemassen Vorrichtung mit Bandantrieb 12 
und 

30 Fig. 12 den rechten Teil derselben Draufsicht, wobei 25 den 
Antrieb und 24 den Riemen fur die Einstellung der 
Spannkraft der Endlosbander 12 darstellt und mit 26 
der Schrittmotor bezeichnet ist, der das gesteuerte 
Seitfuhren der Werkzeughalter 1,2 in den 

35 Liniearfuhrungen 27 erradglicht; 

Fig. 13 analog dazu den linken Teil einer nicht 
vollstandigen Ansicht und 


9 


Fig .14 den rechten Teil dazu, wobei 28 einen einstellbaren 
Anschlag fur die Endlosbandantriebsof f nung und 29 
die Andriickfedern darstellen, wahrend 30 den 
Schwenkkdrper der rohrfdrmigen Langsfuhrung 9 mit 
5 einem Anschlag 31 zur Abdarapfung 2eigt, da bevorzugt 

die Langsfiihrung 9 mittels schnellwirkenden 
Verschiebemagneten 32 angetrieben wird, die mit 
ihren Stosseln 33, die ebenso mittels Gummipuffer 
31b abgedampft sind, die Fuhrung 9 beschleunigen; 
10 Fig. 15 eine Variante zum Schwenkantrieb der Fxihrung 9 mit 
einer Kurbelstange 34 in einem Lager 35, wobei 36 
die Halterung der Fiihrung 9 zeigt. 
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Patentanspruche 


1. Abisoliervorrichtung mit einem Paar Werkzeugtrager 
(1,2) zur Aufnahme von je zwei paarweise kooperierenden 
Werkzeugen (3,4) ( insbesondere Schneidmessern) und einer 
Werkzeugtragervorschubeinrichtung (5) zur seitlichen 
Positionierung des einen oder anderen Werkzeuges (3,4) 
iiber einer Achse (6), entlang der ein abzuisolierendes 
Kabel (7) in seiner Vorschubrichtung einschiebbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Werkzeugtragervorschubeinrichtung (5) fur einen 
gesteuerten, stufenlosen Seitantrieb fur das gesteuerte, 
stufenlose Seitwartsverschieben wenigstens eines 
Werkzeugtragers (1,2) auf beliebige Positionen innerhalb 
eines Arbeitsbereiches seitlich der Achse (6) ausgebildet 
ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass jedero Werkzeugtrager (1,2) eine eigene 
Werkzeugtragervorschubeinr ichtung ( 5a , b) zugeordnet ist , 
so dass obere und untere Werkzeugpositionen kbmbinierbar 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass beide Werkzeugtrager (la,2b;lc,2c) an einem 
gemeinsaroen Tragerteil (8) gehalten und mit diesem 
gemeinsam verschiebbar sind. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugtrager (1,2) in 
seitlicher Richtung mehrere, gegebenenf alls stufenlos 
positionierbare, Auf nahmevorrichtungen fur die Werkzeuge 
(3) aufweisen, wobei die Werkzeuge (3) vorzugsweise nicht 
auf Messer eingeschrankt sind sondern aus der Gruppe der 
Kabelverarbeitenden Werkzeuge nach bedarf wahlbar sind 
und beispielsweise umfassen: Cr impwerkzeuge , 
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Vertwistwerkzeuge , Stanzwerkzeuge , Klemmvorrichtungen , 
Markiervorrichtungen, Schleif einrichtungen usw. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeughalter (1,2) - 

5 gegebenenf alls auch unabhangig voneinander - zueinander 
bzw. zur Oder von der Achse (6) stufenlos verstellbar 
sind. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass konzentrisch zur Achse (6) 

10 eine seitlich verschwenkbare Ftihrungsvorrichtung (9) 
vorgesehen ist, die zur Erhohung der Abisolierlangen 
seitlich Oder vorzugsweise nach oben ausschwenkbar ist, 
urn das Ruckschieben eines bereits jenseits der Werkzeuge 
(3) liegenden Kabels (7) gegen die Einschubrichtung 

15 kollisionsf rei zu ermoglichen. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass entlang der Achse (6) vor 
und vorzugsweise auch hinter den Werkzeugen (3) eine 
Kabelvorschubeinheit (10) vorgesehen ist, die iiber 

20 wenigstens je ein Rollenpaar (11) und/oder iiber je einen 
Endlosbandpaar (12) verfiigt. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
dass die einander vis a vis der Achse 6 liegenden Rollen 
(11) Oder Endlosbander (12) - vorzugsweise stufenlos - 

25 zueinander verstellbar sind und insbesondere 

kabelabhSngig vorschubgesteuert of fen- und schliessbar 
sind (so dass z.B. ein ankommendes Kabel (7) zwischen 
relativ geoffneten Rollen (11) bzw. Bandern (12) 
empfangen und mittels zueinander bewegten bzw. 

30 geschlossenen Rollen (11) bzw. Bandern (12) 

weitertransportiert wird) und/oder gegen einander unter 
einem vorzugsweise variierbaren Anpressdruck gehalten 
sind. 


12 


9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Falle eines Endlosbandpaares (12) 
die Endlosbander (13) urn je zwei Rollen (11) gefuhrt 
sind, denen vor2ugsweise wenigstens eine Stutzrolle (14) 

5 dazwischen zur Unterstiitzung des Bandes (13) im mittleren 
Bereich zugeordnet ist, und oder dass die Bander (13) an 
ihrer Innenseite zahnriemenf ormig und/oder an ihrer 
Aussenseite rutschfest ausgebildet sind. 

10, Vorrichtung nach einem der Anspruche 7-9, dadurch 

10 gekennzeichnet, dass im Falle von Endlosbandpaaren (12) 
die Endlosbander (13) wenigstens eine der Rollen oder 
Bander der Paare (12) ersatzlos abnehmbar und/oder durch 
rutschfest und elastisch beschichtete Antriebsrollen (11) 
ersetzbar sind. 

15 11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche 7- 
10, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens die oberen 
und unteren Rollen (11) bzw. Endlosbander (12) eines 
Rollenpaares bzw. eines Endlosbandpaares relativ 
zueinander seitlich verschiebbar sind, so dass auf ein 

20 zwischenliegendes Kabel (7) eine Twistfunktion ausubbar 
ist. 

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 

Werkzeugtragervorschubeinrichtung (5) wenigstens einen 
25 Schrittmotor , insbesondere einen Linearschrittmotor und 
einen programmierbaren Mikroprozessor zu dessen 
Ansteuerung und/oder einen Kabelf ehlsensor umfasst, 
und/oder dass mehrere Werkzeugtragervorschubeinrichtungen 
(5) mit mehreren Werkzeugtragern (1,2) entlang der Achse 
30 (6) angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Rollen- oder Bandpaare 
(11,12) durch Schrittmotore - vorzugsweise Qber Spindeln 
antreibbar sind, wobei den Motoren eine Steuerung mit 


automatischem RESET und/oder einer programmierbaren 
Schaltung und/oder wenigstens ein Drruckmesssensor zur 
Erfassung und/oder messtechnischen Auswertung des 
Anpressdruckes auf das Kabel (7) zugeordnet ist. 

5 14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet , dass eine gemeinsame Grundplatte 
vorgesehen ist, an der entlang der Achse (6) Antriebs- 
bzw. Vorschub- bzw. Werkzeughalter- und/oder Mess- oder 
Markiermodule an vorgegebenenen Positionen montier bzw. 
10 demontier- oder austauschbar vorgesehen sind. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass deia Rollen- oder 
Bandvorschub weiters zugeordnet ist eine automatische 
EinfSdelvorrichtung und/oder eine Messvorrichtung fur die 

15 Zugbelastung am Kabel (7) und/oder eine dynamische 

Anpressdruckeinrichtung auf die Vorschubrollen (11) bzw. 
Vorschubbander (12) insbesondere in Abhangigkeit von der 
Zugbelastung am Kabel (7) und/oder eine 
Kabelgeraderichtvorrichtung und/oder ein 

20 Langenz&hlmesswerk und/oder ein Kabelmantelauswerf er 

(gegebenenfalls mittels Pressluft) und/oder eine seitlich 
offenbare Kabelfuhrung zum Auswurf von Abisolierresten. 
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Zusammenf assung 

Die Erfindung betrifft eine neuartige Abisoliervorrichtung 
5 mit stufenlos verstellbaren Werkzeugtragern (1,2) senkrecht 
auf die Kabelvorschubrichtung, so dass mehrere Werkzeuge (3) 
beliebig positionierbar sind und derart Kabel (7) universell 
bearbeitet werden kdnnen. 
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Fig. 7 


Schneiden 


Schrittmotor 4Nm / 400 Schritt 
Frequenz max 12kHz 
Steigung Spindel 3mm 
Uebersetzung 4:3 

Geschwindigkeit Messer max 120mm/s 
Auflosung O.OImm/Schritt (pro Messer) 
Auflosung O.OHmm/Schritt (im Durchmesser) 


Lichtspalt 1450 Schritte 
Schneiden 1500 Schritte 
Die-Blades 1550 Schritte 
Begrenzung 1600 Schritte 


Messerverschiebung Y-Achse 


Schrittmotor 1Nm / 400 Schritt 
Frequenz fest 4kHz 
Untersetzung 1:2 
z=12, modui=1 

Geschwindigkeit Messerverschiebung 188.4mm/s 
Auflosung 0.047 1mm/Schritt 
Verfahrweg Messerverschiebung max 21.2mm 
21.2mm = 450 Schritte 
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Breite 10.6 (3 Messerpositionen) 
single wire processing 


Breite 16 (2 Messerpositionen) 
dual wire processing 
max. 10AWG, 6mm , 05.5 
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Breite 16 (2 Messerpositionen) 
single wire processing 
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Formmesser 


Schlitzmesser 


Flachmesser 


Flochmesser 
U— Form 


Flachmesser 
Kontur 
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Trennmesser 
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